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The method makes an essentially cylindrical (15,35) item with a 
radial web (5) part way along the cylinder, from a disc blank. It uses 
a machine which rotates a tool (31,32) which has a profiled sliding 
support ring (37) about an axis (21), and has a pressure forming wheel. 
The involves clamping a blank in the tool and spinning it onto a 
support ring surface (3 8) . 

One part of the cylinder (15) is formed by extruding (PI) metal 
back over the outer tool (32) . The support ring is slid axially away, 
and the thinned remnant (6,7) is spun onto the inner tool (35), 
generating the rest of the cylinder. The tool can profile the web 
and/or press out holes. The inner surface of the cylinder can be 
corrugated. 

USE/ADVANTAGE - For coupling bodies, gear parts, pulley wheels, 
from disc blanks. Can produce a variety of profiles. 
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(§) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines rotationssymmetrischen Korpers 

(§) Die Erfindung betrifft etn Verfahren und eine Vorrichtung 

zur Herstellung eines rotationssymmetrischen Korpers nut 

einem radial verlaufenden Boden und einem axial verlaufen* 

den, zyitndiisohen Umfangsbereich, der sich zu beiden 

Seiten des Bodens erstreckt. Ein au&erer Rand eines 

rondenformigen Blechteils wird zu einer Seite bin gegen 

einen Stutzring gebogen. Der gebogene Rand wird von 

seinem freien Ende aus bei rotierendem Blechteil von einer 

Abstreckrolle einer Druckwaizmaschine Oberstrichen und 

dabei abgestreckt. Das beim Abstrecken angefallene Materi- 

alvoiumen wird zur gegenuberliegenden Seite des Bodens 

hin verdrangt und damit ein erster Abschnitt des zylindri- 

schen Umfangsbereichs geformt. AbschlieBend wird der 

Stutzring in eine hintere Position verfahren, so da& der 
" gebogene und abgestreckte Rand zu einem zweiten Ab> 
f schnitt des zylindrischen Umfangsbereichs endgeformt wer- 

den kann. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung eines rotationssynunetrischen 
Kdrpers mit einem im wesentUchen radial verlauf enden 
Boden und einem im wesentlichen axial verlaufenden, 
zylindrischen Umfangsbereich, der sich zu beiden Seiten 
des Bodens erstreckt Derartige Korper finden vielfalti- 
ge Verwendung, beispielsweise als Getriebeteile, Kupp- 
lungsgehause, Riemenscheiben etc. 

Eine Vonichtung mit den Merkmaien des Oberbe- 
griffs des unabhangigen Vorrichtungsanspruchs ist der 
DE-C 42 36 636 zu entnehmen, welche ein Verfahren 
zur Herstellung einer Bremsbacke betrifft Hierbei wird 
eine Biechronde zwischen zwei Werkzeughalften einer 
Druckwalzmaschine eingespannt Bei rotierenden 
Werkzeughalften wird der aufiere Rand der Biechronde 
mittels DruckroUen in eine AuBenkontur der Werk- 
zeughalften eingeformt Ein derartiges Verfahren ist ins- 
besondere bei der GroBserienfertigung einfacher Telle 
zweckmaBig. Bei Produktanderungen ist in der Kegel 
ein Austausch der beiden Werkzeughalften und der 
Drflckrollen notwendig, was mit Umrustzeiten und Um- 
rustkosten verbunden ist Zudem ist das bekannte Ver- 
fahren im wesentlichen auf die Fertigung von Teilen mit 
symmetrisch ausgebildetem Un^angsbereidi be- 
schrlLnkt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren tmd eine Vorrichtung bereitzustellen, welche bei 
der Fertigung rotationssymmetrischer Kdrper mit ei- 
nem zylindrischen Umfangsbereich, welcher sich zu bei- 
den Seiten eines Bodens erstreckt, eine hohe Flexibiiitat 
bei Produktvariantengewahrleistet 

Der erste Teil der Aufgabe wird durch ein Verfahren 
mit den Merkmaien des imabhangigen Verfahrensan- 
spruchs geldst 

Die Er&ndung betrifft ein VerMuren zur Herstellung 
eines rotationssymmetrischen Korpers mit einem tm 
wesentlich radial verlaufenden Boden und einem im we- 
sentlichen axial verlaufenden, zylindrischen Umfangsbe- 
reich, der sidi zu beiden Seiten des Bodens erstreckt, bei 
dem 

— ein rondenformiges Blechteil als Ausgangswerk- 
stack vorgesehen wird, 

— ein ^ufierer Rand des Blechteils zur einer Seite 
bin gebogen wird, 

— der gebogene Rand von seinem f reien Ende aus 
bei rotierendem Blechteil von einer Abstreckrolle 
uberstrichen und dabei abgestreckt wird, 

— ein beim Abstrecken angef allenes Materialvolu- 
men zur gegenuberliegenden Seite des Bodens hin 
verdrangt und auf dieser Seite mit dem verdrang- 
ten Materialvolumen ein erster Abschnitt des zylin- 
drischen Umf angsbereichs geformt wird, und 

— anschlieBend der gebogene und abgestreckte 
Rand zu einem zweiten Abschnitt des zylindrischen 
Umf angsbereichs drtickgewalzt wird 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht eine be- 
liebige Materiaiverteilung zu beiden Seiten des Bodens 
durch einfaches Variieren der Zustellung der Abstreck- 
rolle. Die Abstreckrolle sowie weitere DruckroUen kon- 
nen dabei fur nahezu alle Teilevarianten eingesetzt wer- 
den, wodurch ein geringer Umrustaufwand erreicht 
wird. 

Eine Voraussetzung fur die Durchfuhrung der Mate- 
riaiverteilung mittels der Abstreckrolle ist das Biegen 
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Oder Anwinkeln des auBeren Randes des Blechteils. Die- 
se Umformung des auBeren Randes kann beispielsweise 
in einem separaten Arbeitsschritt auf ehier Presse erfol-- 
gen. 

5 Eine bevorzugte AusfOhrungsform der Erfindung be- 
steht darin, daB das Blechteil in semem den Boden bil- 
denden Mittenbereich mit einer Profilierung und/oder 
einem Lochbild versehen wird Dieser Arbeitsschritt 
wird vor oder gleichzeitig mit dem Biegen des Randbe- 

10 reichs auf einer Presse mit einem geeigneten Werkzeug 
ausgefuhrt so daB nach AbschluB des Druckvorgangs 
ein f ertiges Teil vorliegt 

Fur eine besonders kostengiinstige Fertigung ist es 
erfindungsgem^ vorgesehen, daB die Umformung des 

15 Blechteils in einer Einspannung zwischen zwei Werk- 
zeughalften einer Druckwalzmaschine ausgefuhrt wird. 
Auf dieser Druckwalzmaschine kann dann eine Kom- 
plettbearbeitung erfolgen. Auch die Profilierung und 
das Ijochbild im Mittenbereich des Blechteils konnen 

20 gleichzeitig mit der axialen Einspannbewegung der 
Werkzeughalften auf der Druckwalzmaschine ausge- 
fuhrt werden. 

In vorteilhafter Weise ist das Verfahren dadurch wei- 
tergebildet, daB der auBere Rand mittels einer Druck- 

25 roUe gebogen wird, welche den AuBeren Rand gegen 
einen Stiitzring mit einer der Biegung entsprechenden 
Stiitzflache druckt Dieser Umformvorgang kann ein 
Druck- Oder Projiziervorgang sein. Die Stiitzflache 
weist eine definierte, insbesondere kurvenformige Kon- 

30 tur auf, die die Materialverdrgngung beim Abstrecken - 
erleichtert 

Eine in zeitlicher Hinsicht effiziente Fertigung wird 
weiter dadurch erreicht, daB das Abstrecken des gebo- 
genen Randes und das Formen des ersten Abschnitts 

35 des zylindrischen Umfangsbereichs in einem RoUen- 
liberlauf durchgef ^t wird. Die hierzu verwendete Rol- 
le ist insbesondere auf euiem Schlitten gelagert, der ra- 
dial und axial zur Rotationsachse des Blechteils verfahr- 
bar sowie in einem Winkel zu dieser Rotationsachse 

40 anstellbar ist 

GemaB einer anderen Weiterbildung der Erfindung 
ist vorgesehen, daB der erste und der zweite Abschnitt 
des zylindrischen Umfangsbereich mit einem unter- 
schiedlichen Materialvolumen ausgebildet werden. Der 

45 zweite Abschnitt des zylindrischen Umfangsbereidis, 
welcher auf der Seite liegt, zu der der Rand anfanglich 
gebogen wird, weist dabei in der Regel das grdBere 
Materialvolimien auf. Die beim Abstrecken notwendige 
Materialverschiebung wird so moglichst gering gehal- 

50 ten. Allerdings kann es zum Erreichen eines besonders 
hohen Kaltverfestigtmgsgrades wunschenswert sein, 
den gebogenen auBeren Rand um mehr als 50% seiner 
ursprunglichen Wanddicke abzustrecken. 

Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist es zudem 

55 von Vorteil, daB an zumindest einem der Abschnitte 
eine Verzahnung ausgebildet wird. Eine Innenverzah- 
nung wird dadurch erreicht daB an der AuBenkontur 
der Werkzeughalften ein entsprechendes Profil vorge- 
sehen ist Die auszubildende Verzahnung kann dabei 

60 eine einfache Verzahnung fur Lamellen oder eine Evol- 
ventenverzahnung f iir Getriebeteile sein. 

Ausgehend von einer gattungsgemaBen Druckwalz- 
maschhie mit 

65 — zwei Werkzeughalften, welche zum Einspannen 
eines Blechteils aufeinander zu bewegbar sind, und 
deren AuBenkonturen entsprechend einer ge- 
wunschten Iimenkontur des rotationssymmetri- 
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schen Korpers ausgebildet sind, 
* • ' — einem Rotationsantrieb zum rotierenden Antrei- 
ben der Werkzeughalften um eine Rotationsachse 
und 

— mindestens einer DruckroUe, welche radial und 
axial zur Rotationsachse an das Blechteil zustellbar 
ist, 

wird der zweite Tell der Aufgabe durch die kennzeich- 
nenden Merkmaie des unabhangigen Vorrichtungsan- 
spruchsgelost 

Demnach ist es erfindungsgemaB vorgesehen, daB auf 
mindestens einer der Werkzeughalften ein Stutzring an- 
geordnet ist, daB der Stutzring eine definierte Stutzfla- 
che aufweist, gegen die das Blechteil mittels der Druck- 
roile zum Bilden einer Vorform druckbar ist, und daB 
der Stutzring gegenuber der Werkzeughalfte axial ver- 
schiebbar gelagert ist Mit der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung kann die Vorform mit-dem gebogenen auBeren 
Rand ais auch die Endform in einer Einspannung herge- 
stellt werden. Der StOtzring kann dabei fOr unterschied- 
lichste Produktvarianten eingesetzt werden* 

Fiir einen effizienten Fertigungsablauf ist es erfin- 
dungsgemaB vorgesehen, daB eine Stelleinrichtung zimi 
automatischen Verschieben und Positionieren des 
Stutzrings angeordnet ist Die Stelleinrichtung mit ei- 
nem Axialantrieb ist vorzugsweise mit der Antriebsein- 
richtungzum axialen Verschieben der Werkzeughalften 
gekoppelt 

Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der Er&i- 
dung besteht darin» daB die Stelleinrichtung einen Hy- 
draulik- oder Pneumatikzylinder aufweist Mit einem 
derartigen Zylinder, der in oder hinter der Hauptspindel 
der Druckmaschine angeordnet ist kann liber geeignete 
Obertragungselemente der Stutzring zwischen einer 
vorderen und einer hinteren Position bewegt werden. 

Die Erfindung wird weiter anhand eines Ausfiih- 
nmgsbeispiels eriautert welches schematisch in den 
Zeichnungen dargestellt ist In den Zeichnungen zeigen 

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen rotationssynmie- 
trischen Korper, der nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren gef ertigt ist; 

Fig. 2 einen Ausschnitt eines Querschnitts durch eine 
erfindungsgemaBe Vorrichtung mit einem eingespann- 
ten Blechteil unmitteibar vor dem Umbiegen des auBe- 
ren Randes; 

Fig. 3 einen Ausschnitt eines Querschnitts durch die 
Vorrichtung gemaB Fig. 2 beim Abstrecken des umge- 
bogenen Randes und 

Fig. 4 einen Aussdmitt eines Querschnitts durch die 
Vorrichtung nach den Fig. 2 und 3 beim abschlieBenden 
Formen des Umf angsbereichs. 

In Fig. 1 ist ein rotationssymmetrischer Korper 10 
gezeigt der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
gefertigt ist An einen im wesentlichen radial zu einer 
Rotationsachse 21 verlaufenden Boden 1 1 schlieBt sich 
ein zylindrischer Umfangsbereich 12 an. Eine Profilie- 
rung 13 und ein Lochbild 14 sind im Mittenbereich des 
Bodens 11 zur Schaffung eines Nabenbereichs ausgebil- 
det 

Der zylindrische Umfangsbereich 12 erstreckt sich zu 
beiden Seiten des Bodens 11 und ist asynmietrisch zu 
diesem. Zu der einen Seite des Bodens 11 erstreckt sich 
ein erster Abschnitt 15 des zylindrischen Umfangsbe- 
reichs IZ Der erste Abschnitt 15 ist als Ring 17 mit einer 
glatten Innen- und AuBenkontur ausgeformt Hingegen 
weist ein zweiter Abschnitt 16 des zylindrischen Um- 
fangsbereichs 12 an seiner Innenseite ein Profil auf. Die- 



ses umfaBt im wesentlichen eine Innenverzahnung 18, 
welches zur freien Kante hin von einem Bereich 20 kiei- 
ner Wanddicke abgeschlossen wird Weiter ist zwischen 
der Innenverzahnung 18 und dem Boden 11 ein Bereich 

5 19 groBer Wanddicke ausgebUdet Dessen Wanddicke 
entspricht etwa der Materialstarke des Bodens 11 und 
ist groBer als die Wanddicke des Rings 17. 

Anhand der Fig. 2 bis 4 wird das erfindungsgemaBe 
Verfahren naher erlautert Ein rondenformiges Blechteil 

10 5 mit bereits eingeformter Profilierung und Lochbild 
wird zwischen zwei Werkzeughalften 31, 32 einer 
Druckmaschine 30 eingespannt Ein Zentrierdom 41 ist 
an einer Werkzeughalfte 31 angeordnet, um ein konzen- 
trisches Ausrichten der beiden Werkzeughalften 31, 32 

15 und des Blechteils 5 zur Rotationsachse 21 zu ermogli- 
chea 

An beiden Werkzeughalften 31, 32 sind jeweils Au- 
Benkonturen 33, 34 vorgesehen, die an die gewunschte 
Innenkontur des zu formenden rotationssymmetrischen 
20 Korpers angepaBt sind. Die erste Werkzeughalfte 31 
weist als AuBenkontur 33 eine AuBenverzahnimg 35 
und einen ringformigen, glatten Absatz 36 auf. 

In der in Fig. 2 dargestellten Betriebsstellung ist die 
AuBenverzahnung 35 von einem Stutzring 37 umgeben. 
25 Dieser ist auf der ersten Werkzeughalfte 31 axial ver- 
schiebbar gelagert 

Zum Biegen oder Auslenken eines auBeren Randes 6 
des Blechteils 5 wird eine Abstreckrolle 42 seitiich an 
das Blechteil 5 zugestellt Die Abstreckrolle 42 mit einer 
30 zur Rotationsachse 21 abgewinkelten Rollenachse 43 
wird axial in Richtung auf den Stutzring 37 zu bewegt 
Hierbei wird der auBere Rand 6 ausgelenkt und gegen 
eine bogenformig ausgebildete Stutzflache 38 des Stutz- 
rings 37 gedriickt Der Stutzring 37 wird durch die An- 
35 druckkraft um einen definierten Betrag nach hinten ge- 
schoben, bis dessen vorderes, dem Werkstuck zuge- 
wandtes Ende an der Auslauffase der AuBenverzahnung 
35 angrenzt 

Nachdem der auBere Rand 6 plastisch umgeformt ist 
40 und an der Stutzflache 38 des Stutzrings anliegt, uber- 
streicht die Abstreckrolle 42 den umgebogenen iuBeren 
Rand 6 von seinem freien Ende 7 her in Richtung des 
Pfeiles PL Die Abstreckrolle 42 ist dabei so an den gebo- 
genen auBeren Rand 6 zugesteDt, daB eine Wanddicken- 
45 reduktion stattfindet Das dabei verdrangte Materialvo- 
lumen 44 wird zur gegenuberliegenden zweiten Werk- 
zeughalfte 34 hin verdrangt, um den mit Strichpunktlinie 
angedeuteten ersten Abschnitt 15 des zylindrischen 
Umfangsbereich des rotationssymmetrischen Korpers 
50 10 zu bilden. Das Abstrecken und das Ausformen des 
ersten Abschnitts 15 erfolgt dabei in einem Rolleniiber- 
lauf mittels der Abstreckrolle 42 bei rotierendem Blech- 
teil 5. 

Darauf f olgend wird der Stutzring 37 durch eine nicht 
55 dargestellte Stelleinrichtung weiter nach hinten ver- 
schoben, um die AuBenverzahnung 35 und einen Teil 
der Gleithulse 39 freizugeben, wie in Fig. 4 gezeigt ist 
AbschlieBend wird eine weitere Druckrolle 45 zuge- 
stellt, deren Rollenachse 46 parallel zur Rotationsachse 
60 21 verlauft Mit dieser Druckrolle 45 wird die AuBen- 
kontur des ersten Abschnitts 15 geglattet und der abge- 
streckte auBere Rand 6 auf die AuBenkontur 33 der 
ersten Werkzeughalfte 31 und der Gleithulse 39 ge- 
driickt Nach AbschluB dieses RoUenuberlaufes kann ein 
65 fertiger rotationssymmetrischer Korper 10 entnommen 
werden, wie er in Hg. 1 dargestellt ist 
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1. Verfahren zur Herstelliing eines rotationssym- 
metrischen Korpers (10) mit einem im wesentlichen 
radial verlaiifenden Boden (11) und einem im we- 
sentlichen axial verlaufenden, zylindrischen Um- 
fangsbereich (12), der sich zu beiden Seiten des Bo- 
dens (1 1) erstreckt, bei dem 

— ein rondenformiges Blechteil (5) als Aus- 
gangswerkstuck vorgesehen wird, 

— ein auBerer Rand (6) des Blechteils (5) zu 
einer Seite Wn gebogen wird, 

— der gebogene Rand (6) von seinem freien 
Ende (7) aus bei rotierendem Blechteil (5) von 
einer AbstreckroUe (42) uberstrichen und da- 
bei abgestreckt wird, 

— ein beim Abstrecken angefallenes Materiai- 
voiumen (44) zur gegenuberliegenden Seite 
des Bodens (11) hin verdrangt und auf dieser 
Seite nut dem verdrangten Materialvolumen 20 
(44) ein erster Abschnitt (15) des zylindrischen 
Umfangsbereichs (12) geformt wird, und 

— anschlieBend der gebogene und abgestreck- 
te Rand (6) zu einem zweiten Abschnitt (16) 
des zylindrischen Umfangsbereichs (12) driick- 25 
gewalztwird. 

2- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blechteil (5) in seinem den Boden 

(11) bildenden Mittenbereich mit einer Profilierung 
(13) und/oder einem Lochbild (14) versehen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Umformung des Blechteils 
(5) in einer Einspannung zwischen zwei Werkzeug- 
haiften (31, 32) einer Drikjkwalzmaschine (33) aus- 
gefuhrtwird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der auBere Rand (6) mit einer Driick- 
roUe (42) gebogen wird, welche den auBeren Rand 
gegen einen Stutzring (37) mit einer der Biegung 
entsprechenden Stiitzflache (38) druckt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Abstrecken des 
gebogenen Randes (6) und das Formen des ersten 
Abschnitts (15) des zylindrischen Umfangsbereichs 

(12) in einem Rollenuberlauf durchgef uhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der erste und der 
zweite Abschnitt (15, 16) des zylindrischen Um- 
fangsbereichs (12) mit einem unterschiedlichen Ma- 
terialvolumen ausgebildet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB an zimiindest euiern 
der Abschnitte (15, 16) eine Verzahnung ausgebil- 
det wird 

8. Drflckwalzmaschine, insbesondere zur Herstel- 
lung eines rotationssymmetrischen Korpers (10) 
gemaB dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 7, mit 

— zwei Werkzeughaiften (31, 32). welche zum 
Einspannen eines Blechteils (5) aufeinander zu eo 
bewegbar sind, und deren AuBenkonturen (33, 
34) entsprechend einer gewQnschten Innen- 
kontur des rotationssynmietrischen Kdrpers 
(10) ausgebildet sind, 

— einem Rotationsantrieb zum rotierenden 65 
Antreiben der Werkzeughalften (31, 32) urn ei- 
ne Rotationsachse (21) und 

— mindestens einer DrQckroUe (42,45), weldie 
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radial und axial zur Rotationsachse (21) an das 
Blechteil (5) zustellbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

— daB auf mindestens einer der Werkzeug- 
halften (31, 32) ein Stutzring (37) angeordnet 
ist, 

— daB der Stutzring (37) eine definierte Stutz- 
flache (38) aufweist, gegen die das Blechteil (5) 
mittels der Druckrolle (42, 45) zum Bilden ei- 
ner Vorf orm druckbar ist, und 

— daB der Stutzring (37) auf der Werkzeug- 
halfte (31) axial verschiebbar gelagert ist 

9. Driickwalzmaschine nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Stelleinrichtung zum 
Verschieben und Positionieren des Stiitzrings (37) 
angeordnet ist 

10. Driickwalzmaschine nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stelleinrichtung einen Hy- 
draulik- oder Pneumatikzylinder aufweist 
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